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SATT OCH ANORDNING FOR KONTINUERLIG FRAMSTALLN ING AV PROFILERADE 
LIGNOCELLULOSAHALTIGA SKIV- ELLER STRANG PRODUKTER . 

Foreliggande uppfinningen avser ett satt att kontinuer- 
ligt framstalla profilerade lignocellulosahaltiga skiv- eller 
5 strangprodukter enligt ingressen i patentkravet 1 samt en anord- 
ning for tillampning av detta satt enligt ingressen i patentkra- 
vet 7 . 

Ett vanligt f orekommande satt att framstalla t . ex . pro- 
filerade foderlister for golv, tak, fonster och dorrar eller for 

H) mdbeldetal jer ar att hyvla eller frasa den onskade profilen an- 
tingen i homogent tra eller ur fiberskivor, f oretradesvis MDF 
(Medium Density Fiberboard) . Nackdelen med denna teknik att fra- 
sa dessa produkter ur MDF- skivor ar uppenbar . Dels innebar detta 
en produktions- och transportkedj a av manga fordyrande mellanled 

15 och operationer, dels innebar det att den profilerade produkten 
kan fa olika densitet over tvarsnittet och darmed suga at sig 
olika mycket farg pa skilda stallen och dels innebar det en stor 
materialf orlust vid f rasningsoperationen . Vid frasning av pro- 
dukter med stort profildjup kan salunda over 50% av utgangsmate- 

20 rialet f orloras som spill . 

Ett vanligt exempel pa denna produktionskedj a kan vara 
foljande. I MDF-fabriken framstalles torkad och belimmad fiber, 
som formas till mattor, vilka pressas till skivor, som i sin tur 
kanttrimmas och slipas . Darvid uppstar forluster bland annat i 

25 form av kanttrim och slipdamm. Nasta lank i produktionskedj an ar 
transport av skivor till produktionsenheten for de profilerade 
produkterna. I den tredje lanken sker uppdelning av MDF-skivorna 
genom sagning till ribbor, som utgor utgangsamnen for de profi- 
lerade produkterna, frasning och slipning av utgangsamnena samt 

30 lackering med flera fargskikt eller palaggning av nagon typ av 
film for primer- och eller dekorandamal . 

Syftet med foreliggande uppfinning ar att pa ett ekono- 
miskt satt undvika nackdelarna med ovanstaende produkt ionspro- 
cess och i stallet astadkomma en kontinuerlig process fram till 

35 fardig profilerade produkter med mycket litet materialsvinn . 

Detta syfte uppnas darigenora att uppfinningen erhallit de i pa- 
tentkraven angivna kannetecknen . 
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Uppfinningen skall nu narmare beskrivas med hanvisning 
till bifogade ritning, som i ett schematiskt langdsnitt visar en 
anlaggning enligt uppfinningen med fyra skilda tvarsnitt utrita- 

de i storre skala. 

Den pa ritningen visade anlaggningen utgar fran den an- 
laggning som visas i SE 502 272, som beskriver ett kontinuerl igt 
anginj iceringsforfarande. En f ormeringsstation 1 tillfores son- 
derdelat, torkat och belimmat lignocellulosahaltigt fibermateri- 
al, som dar formeras till en fibermatta 3, som inmatas i en 
anginj iceringspress 2. I denna pressas mattan till en skivformig 
produkt 4, som ar sa langt hardad att den ar fast och uppvisar 
en viss hallf asthet . I ett andra steg densifieras ytorna ytter- 
ligare i en ytdensif ieringsenhet 5. Vid denna process erhalles 
salunda en skiva med tata ytskikt. 

Enligt uppfinningen utformas denna anlaggning sa, att 
man i samma tvastegsprocess framstaller profilerade skiv- eller 
strangprodukter. I detta syfte ar en fras- eller skalpervals 6 
anordnad mellan f ormeringsstationen 1 och anginj iceringspressen 
2. Med denna skalpervals 6 ges det lignocellulosahaltiga, belim- 
made ramaterialet i form av fibermattan 3 med en densitet mellan 
20 och 200 kg/m 3 en profilerad ytstruktur. For detta andamal har 
skalpervalsen 6 en varierande diameter utraed hela sin bredd. Den 
profil som mattans tvarsnitt erhaller skall i stort overensstam- 
ma med tvarsnittet pa den fardiga produkten. Den profilerade 
25 mattan 3, som kan vara f orkomprimerad, transporters kontinuer- 
ligt in i anginj iceringspressen 2. Denna ar forsedd med en pro- 
filerad angvals 7 med samma profil som skalpervalsen 6. Har 
komprimeras mattan 3 och hardas till en skiva eller Strang 4 med 
det avsedda tvarsnittet genom att mattad eller overhettad anga 
injiceras i mattan. I ett andra steg komprimeras ytskikten yt- 
terligare genom att skivan eller strangen 4 far passera genom 
ytdensif ieringsenheten 5 med ett eller flera heta, komprimerande 
valspar 8 med samma geometriska utforande som angvalsen 7, men 
med en mindre tvarsnittsarea for att den onskade ytkomprimering- 
35 en skall erhallas . Valsparens 8 yttemperatur kan ligga mellan 
100 och 350°C, foretradesvis mellan 150 och 250°C. 
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Pa ritningen visas tvarsnittet 9 av den formerade fi- 
bermattan 3 fore prof ileringen . I tvarsnittet 10 efter skalper- 
valsen 6 visas hur den ovre ytan profilerats. Efter anginjice- 
ringspressen 2 har den dari pressade skivan 4 erhallit tvarsnit- 
tet 11 och efter ytdensifieringsenheten 5 har i tvarsnittet 12 
ytskiktet fatt hogre densitet, men bibehaller samma profil. 

Med samma teknik kan man aven astadkomma profilering pa 
skivans undersida. Darvid anordnas en skalpervals 6 aven pa and- 
ra sidan av fibermattan 3 och de undre valsarna 7 och 8 i angin- 
jiceringspressen 2 respektive ytdensifieringsenheten 5 utfores 
as. med samma ytprofil over bredden som den undre skalpervalsen . 

I vissa tillampningar kan det vara av intresse att ge 
en hogre densitet at vissa delar av profilen, t . ex . pa utsatta 
toppar. Detta m6j liggores genom att profilen pa valsarna 7 och 8 
i dessa punkter far awika fran profilen pa skalpervalsen 6. 

I ett alternativt utforande kan den i forsta steget, 
dvs. i anginjiceringspressen, producerade skivan eller strangen 
i ett kontinuerligt delningsf orf arande delas upp i flera strang- 
ar, vilka darefter far ga in i ett eller flera heta valspar 8 i 
ytdensifieringsenheten 5. Detta delningsf orf arande kan exempel- 

vis ske genom sagning. 

Genom uppf inningen erhalles profilerade lignocellulo- 
sahaltiga produkter i form av skivor och strangar jamn densitet 
over hela tvarsnittet samt med tatade ytor, som absorberar lika 
mycket farg over hela produkten och detta i ett snabbt och kon- 
tinuerligt f orf arande. Dessutom sker detta utan ramaterial- 
forluster, bortsett fran de sma forluster som uppkommer vid 
sagsnitten . 
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PATENTKRAV 

1. Satt att kontinuerligt framstalla profilerade lignocel- 
lulosahaltiga skiv- eller strangprodukter, varvid 1 ignocellulo- 

5 sahaltigt f ibermaterial sonderdelas till partiklar och/eller fi- 
ber, torkas, belimmas och formeras till en fibermatta, som under 
anginj icering pressas till en skiv- eller strangprodukt (4), 
kannetecknat av att fibermattan (3) fore pressningen ges en yt- 
profil, som bibehalles under anginj iceringen, varpa skiv- eller 

10 strangproduktens yta komprimeras . 

2 . Satt enligt patentkravet 1, kannetecknat av att fiber- 
mattan formeras med en densitet pa mellan 20 och 200 kg/m 3 . 
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3 Satt enligt patentkravet 1 eller 2, kannetecknat av att 

fibermattan f orkomprimeras . 

4, Satt enligt nagot av patentkraven 1-3, kannetecknat 

av att den anginj icerade skiv- eller strangprodukten kontinuer- 
ligt delas i smala skivor eller strangar fore ytkomprimeringen . 

5 Satt enligt nagot av patentkraven 1-4, kannetecknat 

av att skiv- eller strangprodukten ges en varierande densitet 
over ytan. 
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6. Satt enligt nagot av patentkraven 1-5, kannetecknat 

av att en ytprofil utformas pa saval over- som undersidan av 
produkten. 

: 30 7, Anordning for tillampning av sattet enligt nagot av pa- 

^ *■ - tentkraven 1-6 och omfattande en f ormeringsstation (1), en in- 

:' \ jiceringspress (2) for pressning av en fran f ormeringsstat ionen 

(1) kommande fibermatta (3) till en skiv- eller strangprodukt 
- *- (4) och en ytdensif ieringsenhet (5) for ytterligare behandling 

av namnda produkt, kannetecknad av att minst en fras- eller 
skalpervals (6) ar anordnad mellan f ormeringsstat ionen (1) och 
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anginjiceringspressen (2) for astadkommande av en ytprofil pa 
fibermattan och att anginjiceringspressen (2) och ytdensifie- 
ringsenheten (5) ar forsedda med atminstone var sin vals (7 re- 
spective 8) som ar profilerad over valsens bredd . 

8. Anordning enligt patentkravet 7, kannetecknad av att 

angvalsen (7) i anginjiceringspressen (2) har samma profil som 
fras- eller skalpervalsen (6), men att pressvalsen (8) i ytden- 
sif ieringsenheten har en profil, som i vissa extrempunkter har 
en storre diameter an profilen pa angvalsen (7) . 
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I ett satt och en anordning for kontinuerlig framstall- 
ning av profilerade lignocellulosahaltiga skiv- eller strangpro- 
dukter sonderdelas f ibermaterialet till partiklar och/eller fi- 
ber, torkas, belimmas och formeras till en f ibermatta (3) . Denna 
pressas under anginj icering till en skiv- eller strangprodukt 
(4). Fore pressningen ges fibermattan (3) en ytprofil, som bibe- 
halles under anginj iceringen, varpa skiv- eller strangproduktens 
yta komprimeras med denna prof il . 



